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(S) Fornntell zunn Kantenschutz und/oder Eckenschutz fur Transport- und Lagerguter 

@ Nach der Erfindung entsteht ein Ecken- und Kanten- 
schutz aus abgelangten Extrusionsschaumprofilen mit 
L-formigem oder U-fornnigenn Querschnitt und Erhebun- 
gen und/oder Vertiefungen an der Beruhrungsflache mit 
zu schutzendem Transport- und/oder Lagergut. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kanten- und Ecken- 
schutz fiir Transport- und Lagergiiter. 

[0002] Transport- und Lagergiiter bediirfen einer Verpak- 
kung. Besonders die Kanten und Ecken sind gefahrdet. Zu- 
mindcst an den Kanten und Eckcn ist dcshalb cin Schutz 
vorgesehen. Bewahrt haben sich TJ-formige und L-formige 
Kunststoffschaumteile fiir den Kantenschutz. Diese Kunst- 
stoffschaumteile konnen zugleich den Eckenschutz bilden. 
Es konnen aber auch besondere Ecken aus Kunststoff- 
schaum eingesetzt werden. 

[0003] Der Kunststoffschaum hat die Aufgabe, einen StoB 
an empfindlichen Ecken und Kanten des Lagergutes und 
Transportgutes zu verhindem. Der Kunststoffschaum nimmt 
dabei einen Teil der StoBenergie auf und verteilt die angrei- 
fenden Krafte auf eine groBe Flache, so daB sich die Krafte 
je Flacheneinheit auf ein unschadliches MaB reduzieren. 
[0004] Der Kantenschutz und Eckenschutz kann allein 
Oder gemeinsam mit anderen Transport- und Lagermitteln 
Anwendung finden. Z. B. kann das Transport- oder Lagergut 
zusatzlich mit Karton umhiillt werden. Bewahrt hat sich 
auch eine UmhiiLLung der mit Kantenschutz und/oder Ek- 
kenschutz versehenen Transport- oder Lagergiiter mit Klar- 
sichtf oUe. Die verpackten Giiter sind dann durch die Klar- 
sichtfolie erlcennbar. Das erieichtert die KontroUe. Erfah- 
rungsgemaB erhoht das auch die IJmsicht der Transport- und 
Lagermannschaft. 

[0005] Die Kunststoff-Formteile komprimieren unter 
Druck. Dabei kann es sich um eine elastische und/oder blei- 
bende Verformung handeln. 

[0006] Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, das 
Nachgiebigkeitsverhalten der Fonnteile zu verbessem. 
Nach der Erfindung wird das dadurch erreicht, daB in den 
Formteilen eingeschlossene Hohlraume vorgesehen sind 
und/oder an den Beriihrungsflachen der Formteile mit dem 
Transportgut oder Lagergut Erhebungen und/oder Vertie- 
fungen vorgesehen sind. Die Hohlraume, Vertiefungen und 
Erhebungen bewirken ein zusatzliches Einfaiten des Form- 
teiles unter Kompressionsdruck. 

[0007] Im einfachsten Fall sind die in den Formteilen vor- 

gesehenen Hohlraume mit kreisformigem Querschnitt vor- 
gesehen. Eine weitergehende Nachgiebigkeit wird erreicht, 
wenn die eingeschlossenen Hohlraume eine vom Kreis ab- 
weichende Fonn aufweisen. Die Hohlraume setzen den Ver- 
formungswiderstand des Formteiles so herab, daB ein lange- 
rer Verformung sweg entsteht. 

[0008] In dem Sinne sind langliche Hohlquerschnitte, 
z. B. ovale Querschnitte, von Vorteil, die ihre Breitseite zu 
einem wesentlichen Teil dem VerformungsstoB zuwenden. 
Als wesentlicher Teil wird nach der Erfindung 50% angese- 
hen. Geometrisch heiBt das, daB die Langs achse des ovalen 
Querschnittes in einem Winkel von 90 Grad bis 45 Grad zu 
der StoBrichtung steht. Als StoBrichtung ist die HauptstoB- 
richtung gemeint, die senkrecht zu dem zugehorigen Schen- 
kel oder Steg des Formteiles steht. 

[0009] Die Hohlquerschnitte konnen ganz oder teilweise 

rund und/oder eckig sein. 

[0010] Es konnen auch mchrcrc Hohkaumc ncbcncinan- 
der und/oder hintereinander angeordnet sein. (liinstig ist 
auch, wenn das Formteil lagergutseitig bzw. transportgutsei- 
tig im Bereich des Hohlraumes eine Auswolbung und/oder 
seitlich von dem Hohlraum eine Vertiefung an der Beriih- 
rungsflache mit dem Transportgut bzw. Lagergut hat. Ent- 
sprechendes gilt fiir die Flache mit der das Formteil den 
StoB auffangt. 

[0011] Die Hohlraume konnen auch in unterschiedlichem 
oder gleichem Abstand zueinander und/oder zu den benach- 



barten Grenzflachen positioniert werden. Die Abstande be- 
einflussen das Nachgiebigkeitsverhalten. 
[0012] Im iibrigen sind an der Beriihrungsflache des 
Formteiles mit dem Lagergut bzw. Transportgut vorzugs- 
5 weise Vertiefungen und Erhebungen im Wechsel vorgese- 
hen. Wahlweise sind auch nur Vertiefungen oder nur Erhe- 
bungen vorgesehen. Wahlweise folgcn auch mchrcrc Vertie- 
fungen mehreren Erhebungen und umgekehrt. 
[0013] Die Erhebungen konnen miteinander zu Stegen 

10 verbunden. Die Vertiefungen konnen zu Nuten oder Rillen 
oder Gangen oder dergleichen (nachfolgend insgesamt Nu- 
ten genannt) miteinander verbunden sein. Die Stege und/ 
oder Nuten konnen einander kreuzen und diversen Verlauf 
haben. Das schheBt auch einen geraden oder verschlunge- 

15 nen Verlauf ein. 

[0014] Die Erhebungen konnen auch die Form von Nop- 
pen haben. Die Vertiefungen konnen die Form von Lochem 
haben. 

[0015] Alle Formen der Vertiefungen und Erhebungen 
20 konnen miteinander kombiniert werden. 

[0016] Dabei konnen sich die verschiedensten Quer- 

schnitte einstellen. Z. B. kann sich ein Querschnitt mit ge- 
wellten Beriihrungslinien/Beriihrungsflachen ergeben. Des- 
gleichen kann sich eine Zick-Zacklinie als Beriihrungslinie 

25 ergeben. Die Beriihrungslinie kann auch meandern. 

[0017] In den Ecken von U-fomiigen und L-formigen 
Querschnitten ist vorzugsweise eine Vertiefung vorgesehen. 
Die dort vorgesehen Vertiefung ist vorzugsweise groBer als 
die anderen Vertiefungen. GroBer heiBt in dem Sinne minde- 

30 stens das l,2fache vorzugsweise mindestens das l,5fache. 
Das bezieht sich auf die Hefe und/oder die Breite der Vertie- 
fungen. Die Vertiefungen verhindem ein Spalten der Kunst- 
stoffschaumformteile durch scharfkantige Ecken und Kan- 
ten des Lager- und Transportgutes. 

35 [0018] Weiter ist es mogHch, die Vertiefungen und Erhe- 
ben so aufeinander abzustimmen, daB die freien Schenkel 
der U-formigen und L-formigen Formteile sich platzsparend 
gegeneinander falten lassen. 

[0019] Beim L-tormigen Querschnitt greifen die Erhebun- 
40 gen des einen Schenkels in die Vertiefungen des anderen 
Schenkels und umgekehrt. 

[0020] Beim U-formigen Querschnitt greifen die Erhe- 
bungen der beiden Schenkel in die Vertiefungen des die bei- 
den Schenkel verbindenden Steges. 
45 [0021] Die Erhebungen und Vertiefungen zeigen im iibri- 
gen eine wichtige weitere Wirkung: 

Die Reibung zwischen den Formteilen und dem Lagergut 
bzw. Transportgut verringert sich. 

[0022] Fiir die Klemmung sind die Schenkel des U-fbrmi- 
50 gen Formteiles nach innen gestellt. Das heiBt, die Schenkel 
weisen nach innen und werden aufgeweitet, wenn sie auf 
dem Transportgut bzw. Lagergut positioniert werden. Das 
Aufweiten verursacht einen AnpreBdruck gegen das Trans- 
port bzw. Lagergut. 
55 [0023] In der Zeichnung sind mehrere Ausfiihmngsbei- 
spiele der Erfindung dargestellt. 

[0024] Fig, 1 zeigt ein im Querschnitt U-formiges Form- 
teil, hergesteUt ^s Extrusions Strang aus Polyethylen- 
schaum. Der Polycthylcnschaum entsteht durch Aufgabe 

60 von ungeschaumtem Polyethylen und Zuschlagen ein- 
schlieBlich gasformigem oder gashaltigem Treibmittel in ei- 
nen Extruder. Der Extruder plastifiziert den Kunststoff* unter 
entsprechender Erwarmung und vermengt die Einsatzstofife 
gleichmaBig miteinander. Dabei wird ein erheblicher Druck 

65 aufgebaut. Beim Austritt der Schmelze aus dem Extruder in 
die umgebende Atmosphare entsteht ein erheblicher Druck- 
abfall. Das in kleinsten Mengen verteilte Treibmittelgas ex- 
pandiert und bildet in der Schmelze Gasblasen. Zugleich 
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friert der so entstandene Kunststoflfschaum in dem Zustand 
ein. Der entstehende Kunststoffschaumstrang kann in belie- 
bigen Langen abgelangt werden, z. B. in Langen von 10 cm. 
[0025] Am Extruderaustritt befindet. sich eine Extruder- 
diise. Vorteilhafterweise konnen mit der Extruderduse 5 
Kunststoffschaumprofile hergestellt werden. Die Extruder- 
diisc wird dazu dcm gcwiinschtcn Qucrschnitt angcpaBt. 
Hier hat eine Anpassung an den in Fig. 1 dargestellten Quer- 
schnitt stattgefunden. 

[0026] Der Querschnitt besitzt zwei Schenkel 2 und 3 und 10 
einen die beiden Schenkel 2 und 3 verbindenen Steg 1. In- 
nenseitig ist der Steg 1 mit einer Wellung versehen. Die 
Wellung besteht aus Erhebungen 8 und Vertiefungen 7. Die 
Erhebungen 8 und Vertiefungen 7 verlaufen in Strangrich- 
tung parallel zu einander. 15 
[0027] Auch die Schenkel 2 und 3 sind innenseitig mit ei- 
ner Wellung versehen. Beide Schenkel 2 und 3 besitzen die 
gleiche Wellung. Dazu gehoren Erhebungen 6 und Vertie- 
fungen 9. In den Ecken zwischen den Teilen 1, 2 und 3 sind 
Vertiefungen 5 vorgesehen, die den Schenkeln bzw. dem 20 
Formteil eine besondere Nachgiebigkeit verleihen. 
[0028] Die Schenkel 2 und 3 weisen nach innen. 
[0029] Im Ausfiihrungsbeispiel dienen die Fomiteile nach 
Fig. 1 als Kantenschutz fiir Arbeitsplatten von Kuchen. Sei- 
che Flatten sind 3 bis 4 cm dick. Die Formteile werden in 25 
Abstanden auf die umlaufenden Kanten gesteckt und schiit- 
zen die Kanten beim Transport und der Lagerung vor Be- 
schadigung. Die Formteile sind im Ausfiihrungsbeispiel fiir 
alle Arbeitsplatten von 3 bis 4 cm geeignet, weil die Schen- 
kel 2 und 3 sowohl auf 3 cm als auch auf 4 cm aufspannen 30 
konnen. 

[0030] Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 unterscheidet 
sich von dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 durch gro- 
Bere Langen der Schenkel 11 und 12, durch andere Profile an 
den Beriihrungsflachen mit dem Transportgut und durch ei- 35 
nen anderen Steg. 

[0031] Die Profilierung der Schenkel 11 und 12 bildet im 
Querschnitt eine meandernde Beruhrungslinie mit relativ 
breiten Erhebungen 17 und Vertiefungen 16. 
[0032] Der Steg 10 ist im Querschnitt beiderseits ausge- 40 
wolbt. Die Flachen sind sind mit 13 und 14 bezeichnet. Mit- 
tig im Steg ist ein Hohlraum 15 vorgesehen. Durch die wie- 
dergegebenen Unterschiede ergibt sich ein anderes Verfor- 
mungsverhalten. 

[0033] Fig. 3 zeigt ein Formteil, das gleichfalls fiir den 45 
Kantenschutz bestimmt ist. Auch dieses Formteil ist im 
Wege der Extrusion hergestellt worden. Das Formteil besitzt 
eine L-formigen Querschnitt mit Schenkeln 20 und 21. 
Diese Schenkel besitzen an der Bertihrungsflache mit dem 
Transportgut eine Wellung wie das Formteil nach Fig. 1 . Die 50 
Erhebungen sind mit 22, die Vertiefungen mit 23 bezeich- 
net. Zwischen den Schenkeln 20 und 21 befindet sich eine 
groBere Vertiefung 24. Dariiber hinaus ist die Ecke des 
Formteils bei 25 abgeschragt. Die Wellung, die Vertiefung 
24 und die Abschragung beeinflussen das Nachgiebigkeits- 55 
verhalten des Formteils. 

[0034] Das Formteil nach Fig. 3 dient zum Schutz einer 
Kante an Elektrogeraten, die zusatzlich mit einem Karton 
vcrpackt werden. 

[0035] Das Formteil nach Fig. 4 dient zum Schutz von Ek- 60 
ken. Im dargestellten Eckenschutz findet sich zunachst der 
gleiche Querschnitt wie bei Fig, 3. Die Schenkel sind imt 30 
und 31 bezeichnet. Zusatzlich ist noch ein weiterer Schenkel 
33 ersichtlich, der aus der Aufgabenstellung resultiert, eine 
Ecke des Lagergutes zu umfassen. 65 
[0036] Das Formteil besteht gleichfalls aus einem abge- 
langten Extrusionsformteil mit L-formigem Querschnitt. An 
den zu dem Schenkel 33 gehorigen Foniiteilenden sind die 
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Schenkel 30 und 31 unter 45 Grad abgeschragt und jeweils 
um 90 Grad nach innen gefaltet und miteinander ver- 
schweiBt. Die Abschragung verlauft unter der 45-Grad-Nei- 
gung zur Langsachse des jeweiligen Schenkels, so 
daB die verbleibenden Schenkelenden 30 und 31 45-Grad- 
Spitzen bilden und 

daB die 90-Grad-Umfaltung der verbleibenden Schenkelen- 
den 30 und 31 dazu fuhrt, 

daB sich die beiden Schenkelenden zu dem Schenkel 33 er- 
ganzen. 

[0037] Durch VerschweiBung sind die Schenkelenden in 
dem Zustand gesichert. Die VerschweiBung ist durch Auf- 
schmelzung der Beriihrungsflachen mit Warme erfolgt. Die 
Wanne wird einem Heizschwert erzeugt, daB zwischen die 
Schenkelenden gefiihrt und nach Aufschmelzung der Beriih- 
rungsflachen entfernt worden ist. Nach anschlieBendem Zu- 
sammendriicken der Schenkelenden und Abkiihlung der 
SchweiBnaht ist eine bleibende Verbindung entstanden. 
[0038] Die 45-Grad- Abschragung ergibt sich bei L-fbrmi- 
gen Teilen, deren Schenkel einen 90-Grad-Wmkel zwischen 
sich einschlieBen. Bei einer Abweichung von diesem Win- 
kel wird die Abschragung dem angepaBt. 
[0039] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel sind die Ek- 
kenschutz-Formteile im Unterschied zu den anderen, oben 
bescliriebenen Formteilen aus Partikelschaum hergestellt 
worden: Der Partikelschaum besteht aus Schaumstoffparti- 
keln mit einem Durchmesser bis 8 mm, vorzugsweise 2 bis 
6 mm. Der Kunststoff ist im Ausfiihrungsbeispiel wiedemm 
Polyethylen, in weiteren Ausftihrungsbeispielen Polypropy- 
len. Die Schaumstoffpartikel werden unter Druck in einen 
Formhohlraum eines Formteilautomaten gefiillt. Danach 
wird der Formhohlraum mit HeiBdampf beaufschlagt, so 
daB die Schaumstoffpartikel erwamit und angeschmolzen 
werden. Das Ablassen des Fulldruckes der Schaumstoffpar- 
tikel bewirkt, daB die Schaumstoffpartikel expandieren und 
iiber die angeschmolzene Oberflache miteinander ver- 
schweiBen. 

Patentanspruche 

1. Formteil zum Kantenschutz und/oder Eckenschutz 
fiir Transport- und Lagergiiter mit U-formigem oder L- 
formigem Querschnitt aus Kunststoffschaum, das sich 
unter StoBbelastung verformt, dadurch gekennzeich- 
nct, daB die Beriihrungsflache mit Erhebungen (6, 8, 
17, 22) und/oder Vertiefungen (7, 9, 16) versehen ist 
und/oder in den Formteilen Hohlraume (15) vorgese- 
hen sind, so daB das Formteil eine groBere Nachgiebig- 
keit hat. 

2. Formteil nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
Wellungen und/oder ein Zick-Zack-Profil an den Be- 
riihrungsflachen und/oder meandernde Beriihrungsfla- 
chen und/oder Vertiefungen (7, 9, 16) oder Erhebungen 
(6, 8, 17, 22) im Weclisel an den Beriihrungsflaclien 
und/oder Nuten als Vertiefungen und/oder Stege als Er- 
hebungen und/oder Locher und/oder Noppen. 

3. Formteil nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
verschlungene Nuten und/oder Stege und/oder sich 
krcuzcndc Nuten und/oder Stcgc und/oder parallel vcr- 
laufende Nuten und/oder Steg. 

4. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hohlraume (15) kreisformigen oder davon ab- 
weichenden runden und/oder eckigen Querschnitt auf- 

weisen und/oder unterschiedlichen Abstand voneinan- 
der und angrenzenden Flachen (10, 14) aufweisen. 

5. Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hohlraume (15) einen langlichen, insbesondere 
einen ovalen, Querschnitt aufweisen und/oder die mit 
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den Hohlraumen (15) korrespondierenden Rachen aus- 
gewolbt sind. 

6. Fomiteil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Breitseite der langlichen Hohlraume (15) zu ei- 
nem wesentlichen Teil dem VerfonnungsstoB zuge- 5 
wandt ist. 

7. Fomiteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, gekenn- 
zeichnet durch eine grolSere Vertiefung (5, 24) in Form- 
teilecken bei L-formigem Querschnitt zwischen zwei 
Schenkeln oder bei U-fonnigeni Querschnitt zwischen 10 
einem Schenkel und einem Steg. 

8. Formteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vertiefungen (5, 24) mindestens um das l,2fa- 
che, vorzugsweise mindestens das l,5fache groBer 
sind. 15 

9. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schenkel einfaltbar sind. 

10. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schenkel bei U-formi- 
gem Querschnitt nach innen gestelit sind. 20 

11. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formteile fiir den Kan- 
tenschutz abgelangte Extrusionsschaumteile sind und/ 
oder die Formteile fiir den Eckenschutz gleichfalls ab- 
gelangte, aber konfektionierte Extrusionsschaumteile 25 
sind oder angepaBte Telle aus Partikelschaum sind, wo- 
bei zur Anpassung an die Ecke Einfaltungen, vorzugs- 
weise zusatzlich Ausschnitte oder Einschnitte an dem 
abgelangten Extrusions schaumteil vorgesehen sind. 

30 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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